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(54) NadelverschlussdOsensystem fur ein Kunststoff-Spritzgiesswertaeug, insbesondere zur 
Verarbeitung von Silikonkautschuken 

(57) Die Erfindung betrifft ein NadelverschluBdG- 

sensystem mit einer NadelverschluBduse (1), umfas- ^r 0 ^ 

send einen DusenkOrper, der eine AustrittsOffnung (5) 
und elne ZufuhrGffnung (3) fur die Kunststoffmasse auf- 
weist sowie einer im Dusenkfirper angeordneten, in 
L&ngsrichtung axial verschiebbaren Nadel (14) und 
einer v Betatigungsvorrichtung (1 8) zur Betatigung der im 
Dusenkfcrper axial in Langsrichtung verschiebbaren 
Nadel (14) der NadelverschluBduse (1). Die Erfindung 
ist dadurch gekennzeichnet, daB der Offnungshub der ^ 
in Langsrichtung axial verschiebbaren Nadel (14) der 
NadelverschluBduse (1) einstellbar ist. 



k*3 




Primed by Xerox (UK) Business Servfoes 
2 15.8/3.4 



EP 0 818 295 A1 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein NadelverschluBdusensy- 
stem gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1, ein 
Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug mit mindestens einem s 
solchen NadelverschluBdusensystem sowie die Ver- 
wendung eines derartigen Kunststoff-SpritzgieBwerk- 
zeuges als KaltkanalanguBsystem zur Verarbeitung von 
Silikonkautschuk. 

Aus dem Stand der Technik sind federbetatigte 10 
NadelverschluBdusen bekannt geworden, die auf ihre 
Verwendbarkeit in der SpritzgieBverarbeitung hin einge- 
hend untersucht wurden (siehe auch der Artikel 
"Rundum dichT in Plastverarbeiter, 47. Jahrgang, 1996, 
Nr. 3). NadelverschluBdusen weisen gegenuber offenen is 
DQsen, wie sie bekanntermaBen bei SpritzgieBwerk- 
zeugen im Stand der Technik bislang Verwendung fan- 
den, den Vorteil eines kontrollierten Druckaufbaues in 
der Kavitat auf. Des weiteren kann bei NadelverschluB- 
dusen durch das VerschlieBen der Offnung gegenuber 20 
offenen Systemen eine AnguBminlmierung erreicht 
werden. 

AnguBsysteme, die NadelverschluBdusen umfas- 
sen, sogenannte NadelverschluBdusensysteme, sind 
bekannt geworden, weisen aber derzeit eine Vielzahl 2s 
von Nachteilen auf. So ist bei den bekannt gewordenen 
Systemen nur ein passives Offnen und aktives Ver- 
schlieBen der AustrittsGffnung mittels der in der Duse 
axial verschiebbaren Nadel mOglich. Dies hat den 
Nachteil, daB die Kavitat nicht kontrolliert befullt werden 30 
kann. 

Der kavitatsfullvorgang wird bei einem derartigen 
System dadurch gesteuert, daB in die Zufuhrleitung 
eine Drossel zur Einstellung der Druckverteilung der 
Kunststoff masse zur Duse eingebracht wird. Die Dros- 35 
sel ermOglicht es, durch eine Querschnittsverengung 
den Materialstrom zu regeln. Allerdings ergibt sich hier- 
bei das Problem, daB die Luft in der Kavitat nur unkon- 
trolliert verdrangt werden kann. Dies ist darauf 
zuruckzufuhren, daB die Qber die Drossel eingebrachte 40 
Querschnittsverengung im Zufuhrkanal einen kontrol- 
lierten Druckaulbau zur Duse erschwert, im ungunstig- 
sten Falle sogar unmOglich macht. Aufgrund der nur . 
ungenugenden Luftverdrangung wahrend des Fullvor- 
ganges, verbleibt bei diesen Systemen immer ein Luft- 45 
rest in der befullten Kavitat. was zu Qualitatsverlusten 
, und schlecht reproduzierbaren Anspritzverhaltnissen 
fuhrt. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein gegenuber 
dem Stand der Technik verbessertes NadelverschluB- so 
dusensystem anzugeben, mit dem die Nachteile des 
Standes der Technik vermieden werden kOnnen. Erfin- 
dungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB 
ein NadelverschluBsystem gemaB dem Oberbegriff 
nach Anspruch 1 derart ausgebildet wird, daB der Off- 55 
nungshub der axial verschiebbaren Nadel der Nadelver- 
schluBduse einstellbar ist. Dies ermOglicht die 
Einstellung der AustrittsOffnung durch Anderung des 



DOsenanschnittquerschnittes uber die Nadelstellung. 
Somit kOnnen gegenuber dem Stand der Technik sehr 
konstante Anspritzvernaltnisse und damit eine exakte 
Reproduzierbarkeit erzielt werden. Des weiteren ^kann 
der Kavitatsfullvorgang leicht justiert und damit das 
Werkzeug in der Balance auf einfache Art und Weise 
abgestimmt werden, d.h. insbesondere bei Mehrfach- 
werkzeugen ist es mOglich, durch die Einstellung der 
NadelverschluBduse in alien Kavitaten einen anna- 
hernd gleichen Druckaufbau zu erzielen. 

In einer Weiterbildung der Erfindung wird vorge- 
schlagen, in der Duse eine Temperiervorrichtung vorzu- 
sehen. 

Dies ist insbesondere bei der Verarbeitung von Sili- 
konkautschukmaterial, aber auch von Thermoplasten, 
von Vorteil. 

In ersterem Fall ist die Duse gegenuber der Kontur- 
einheit gekOhlt. Der gekuhlte, unvernetzte Silikonkau- 
tschuk wird aus der gekuhlten Duse in die beheizte 
Kbntureinheit eingespritzt, wo aufgrund der hOheren 
Temperatur die erwunschte Vernetzung des Materials 
stattfindet und damit das Formte ausgebildet wird. Die 
Kuhlung der Duse, die mit ihrem Anfangsabschnitt in 
die Kbntureinheit eingefuhrt wird, bis sie mit der Off- 
nung der Formkavitat zur Anlage kommt, ist erforder- 
lich, da ein Warmeubergang von der beheizten. 
Kontureinheit auf die Duse zu einer unerwunschten Ver- 
netzung des Silikonmaterials bereits in der DOse fuhren 
wurde. 

Bei Thermoplasten ist vorgesehen, die Temperier- 
einrichtung als Heizung auszubilden, da hier gerade die 
umgekehrten Fertigungsverhaltnisse vorliegen. Das 
Einspritzen des Thermoplasten erfolgt bei hoher Tem- 
peratur, wohingegen zum Erstarren in der Kontureinheit 
die Temperatur abgesenkt werden muB. 

Besonders vorteilhaft ist es, die Temperiervorrich- 
tung als einen im Dusenkcr per angeordneten HohlkOr- 
per auszubilden, in dessen Inneren die Nadel ebenso 
wie das zu spritzende Material gefuhrt wird. Der Hbhl- 
kOrper umfaBt des weiteren zur Dusenwand des Dusen- 
kOrpers hin ein zweigangiges Gewinde zum Umlaut der 
Kuhl- bzw. Heizflussigkeit. Die Ausbildung mit einem 
zweigangigen Gewinde ermCglicht eine gegenuber dem 
Stand der Technik gleichmaBigere KQhlung bzw. Hei- 
zung in der gesamten Duse bis hin zur DusenQffnung. 
Hierdurch kOnnen auch in der Zufuhrleitung bereits auf- 
tretende, unerwunschte Temperaturabsenkungen bei 
Thermoplasten bzw. ErhOhungen beim Silikonkau- 
tschuk aufgrund der langen Transportwege ausgegli- 
chen werden. Durch die Ausbildung des HohlkCrpers 
mit Gewindegangen werden auBerdem die Wande des 
DOsenkOrpers durch den eingebrachten KuhlhohlkOrper 
verstarkt. Dies erlaubt bei gegenuber dem Stand der 
Technik dunnerer Wandstarke des DusenkOrpers den 
Aufbau von hfiheren Drucken im Innern der Duse. 

Die dunnen Wandstarken wiederum erlauben den 
Bau von Nadeldusensystemen mit sehr geringen 
Abmessungen und eine eng benachbarte Anordnung in 
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einem SpritzgieBwerkzeug. In einem Kunststoff-Spritz- 
gieBwerkzeug kCnnen daher bislang nicht erreichte 
StichmaBabstande realisiert werden. " 

In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform 
ist vorgesehen, daB die Nadel der NadelverschluBdGse s 
mit der Betatigungsvorrichtung Qber eine flexible Kupp- 
lung verbunden ist. 

Vorteilhafterweise ist die flexible Kupplung derart 
ausgebildet. daB die Nadel sich quer zur Achsrichtung 
des Dusenkfirpers bewegen kann. Diese Ausbildung io 
hat zum Vorteil, daB unterschiedliche Warmeausdeh- 
nungen des kalten Anspritzquer- bzw. Betatigungssy- 
stems und der Anspritzduse im heiBen Teil des 
Werkzeuges kompensiert werden kfinnen. Die Warme- 
unterschiede, die zwischen dem vorderen DGsenkOrper 15 
im Werkzeug und dem Betatigungssystem bestehen, 
fQhren zu unterschiedlichen Warmeausdehnungen, 
wobei die Warmedehnungsunterschiede 0,5 bis 1 mm 
je nach GrOBe des Werkzeuges betragen kennen. Die 
Warmeausdehnung fohrt zu einem Versatz der Nadel in 20 
dem DGsenkGrper quer zur Achsrichtung derselben. 
Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung der flexiblen 
Kupplung wird verhindert, daB die Nadel aufgrund des 
Versatzes bricht. 

Urn auch bei hohen DrOcken in der Kavitat einen 25 
sicheren VerschluB der EintrittsOffnung fur das Material 
in die Kavitat bzw; des AnguBortes mit der Nadel zu 
gewahrleisten, wird die Betatigungsvorrichtung des 
NadelverschluBsystems vorteilhafterweise als Hydrau- 
liksystem ausgebildet. 30 

Gegenuber den bislang verwendeten Betatigungs- 
vorrichtungen, auf der Basis von Pneumatikzylindem, 
weist der Hydraulikantrieb nicht nur den Vorteil einer 
hohen aktiven SchlieBkraft auf, sondern auch den einer 
sehr schnellen und exakten Einstellung des Offnungs- 35 
und SchlieBzeitpunktes. Des weiteren ist die Hydraulik- 
f lussigkeit weniger kompressibel a(s das Arbeitsmedium 
im Pneumatikzylinder, so daB auch bei hohen Drucken 
in der Kavitat ein sicherer VerschluB vorliegt. 

Urn zu verhindern, daB Arbeitsflussigkeit aus dem 40 
Hydraulikantriebssystem in den Dusenkfirper gelangt 
und sich dort unerwunschterweise m'rt dem zu verarbei- 
tenden Kunststoff vermischt, ist in einer weitergebilde- 
ten Ausfuhrungsfbrm vorgesehen, den DusenkOrper 
durch einen Zwischenraum von der Betatigungsvomch- 45 
tung zu trennen. Eventuell austretende Hydraulikflus- 
sigkeit wie auch Kunststoffmaterial aus dem 
DusenkOrper wird in diesem Raum aufgefangen und 
abgefDhrt. Hlerdurch werden Materialverschlechterun- 
gen in dem zu spritzenden Kunststoff durch Leckagen so 
des Antriebssystems ausgeschlossen. Des weiteren 
erlaubt der eingebrachte Zwischenraum die Aufnahme 
der flexiblen Kupplung, deren Vorteile bereits zuvor 
beschrieben wurden. 

Urn eine qualitativ hochwertige Verarbeitung bei- ss 
spielsweise von Silikonkautschuken mit einem geringen 
StichmaBabstand zu ermOglichen, wie zuvor darge- 
stellt, ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB Kunststoff- 



SpritzgieBwerkzeuge fur derartige Verwendungen min- 
d est ens ein erfindungsgemaBes NadelverschluBdusen- 
system umfassen. 

Bevorzugt sind die Kunststoff-SpritzgieBwerkzeuge 
derart ausgebildet, daB die NadelverschluBdusen des 
NadelverschluBdusensystems in einem DOsenblock 
und die der einzeinen Nadel des NadelverschluBdusen- 
systems zugeordneten Betatigungsvorrichtungen in 
einem Antriebsblock angeordnet sind, wobei der 
DOsenblock mit dem Antriebsblock eine Einheit ausbil- 
den f die mit dem Rest des Werkzeuges, der die Kavita- 
ten aufnimrrrt, lOsbar bspw. mit Schnellspannvor- 
richtungen verbunden ist. 

Durch die losbare VerWridung von DOseneinheit 
und Werkzeug ist es moglich, bei Verwendung von 
Wechselelementen, den Kavitatenbereich sehr schnell 
austauschen zu kOnnen und damit bei nur geringen 
RQstzeiten das Werkzeug jedem Bedarfsfall anzupas- 
sen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Kunststoff-Spritz- 
gieBwerkzeug ist vorgesehen, daB die Vielzahl der 
NadelverschluBdusen der NadelverschluBdusensy- 
steme in einer Ebene mit Abstand zueinander angeord- 
net sind, wodurch sich ein bestimmter Stich- 
maBabstand ergibt. Wird der StichmaBabstand sehr 
gering gewahlt, so ist es mit Hirfe dieser Erfindung erst- 
mals mCglich, bspw. Tastaturen mit nur sehr eng beab- 
standeten Tastaturelementen, wie sie beispielsweise in 
Fernbedienungen Oder Ck>mputertastaturen vorkom- 
men, in einem automatischen Verfahren herstellen zu 
kOnnen. Die erfindungsgemaBe Anordnung ermGglicht 
die Realisierung von StichmaBabstanden zwischen 
benachbarten Nadeln bis herab zu 1 mm. In einer 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsform werden 
StichmaBabstande zwischen 5 und 15 mm realisiert, 
die fur das zuvor beschriebene Einsatzgebiet yon 
besonderem Vorteil sind. 

Wie bereits zuvor erwahnt, eignet sich das erfin- 
dungsgemaBe NadelverschluBsystem und die hiermit 
ausgestatteten Kunststoff-SpritzgieBwerrkzeuge in 
besonderer Art und Weise for die Verarbeitung von Sili- 
konkautschuk in sogenannten KaltkanalanguBsyste- 
men. Ebenso ist es aber auch mOglich, die Erfindung in 
HeiBkanalanguBsystemen zur Verarbeitung von Ther- 
moplasten einzusetzen. 

Die Erfindung soli nachfolgend beispielhaft anhand 
der Figuren beschrieben werden. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Prinzipskizze des erfindungsgemaBen 
NadelverschluBsystems in einem Kaltkanal- 
anguBsystem; 

Fig. 2 eine Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
Ben NadelverschluBsystems; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den KuhlhohlkGrper des 
erfindungsgemaBen NadelverschluBsy- 
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stems; 

Fig. 4 einen Schnitt in Langsrichtung durch den 
Kuhlhohlkorper. 

In Fig. 1 ist ein NadelverschluBdusensystem 
gemaB der Erfindung, das in einem KattkanalanguBsy- 
stem fur die Silikonkautschukverarbeitung Anwendung 
findet, dargestelit. Das NadelverschluBdOsensystem 
weist eine Anspritzduse 1 mit einer Zufuhrttffnung 3 und 
einer AustrittsOffnung 5 fur das zu verarbeitende Kunst- 
stoffmaterial auf. Die AustrittsOffnung 5 der Duse 1 
befindet sich bei einem mit der Kontureinheit KE ver- 
bundenem SpritzgieBwerkzeug innerhalb der Kontur- 
einheit KE. In der Anbindungsebene 7 wird die 
AustrittsOffnung mit der Eintrittsoffnung in die Kontur- 
bzw. Formkavitat der Kontureinheit KE verbunden. Die 
Kontureinheit KE wird im Falle der Verarbeitung von Sili- 
konkautschuk auf Temperaturen zwischen ungefahr 
100° C und 250° C aufgeheizt, so da3 der aus der Duse 
austretende Silikonkautschuk, der auf wesentlich niedri- 
gerer Temperatur gehalten wird, in der sich an die Aus- 
trittsoffnung anschlieBenden Konturkavitat vernetzt und 
so ein formstabiles Kautschukformteil entsteht. Die 
Kontureinheit ist durch eine Isolierung 9 von dem Kalt- 
kanalsystemteil KKS warmemaBig entkoppelt. Der Kalt- 
kanalsystemabschnitt KKS des Werkzeuges wird je 
nach Vernetzungsart auf einer Temperatur von ca. 10° 
C bis 120° C gehalten. Dadurch wird sichergestellt, daB 
der Silikonkautschuk in diesem Abschnitt unvernetzt 
vorliegt. 

Urn zu verhindern, daB in dem Bereich, in dem die 
Anspritzduse in die Kontureinheit hineinragt, ein War- 
meubergang von der warmen Kontureinheit auf die 
Anspritzduse stattfindet, ist vorgesehen, die Anspritz- 
duse mit einer Temperiervorrichtung 10 zu versehen. 
Diese ist in vorliegendem Fall als Kuhleinrichtung aus- 
gebildet, die das Inn ere der Anspritzduse auf einer Tem- 
peratur, die der Temperatur im Kaltkanalsystem 
entspricht, also von ungefahr 10° C bis 120° C, hart. Ist 
eine derartige Temperierung nicht vorgesehen, oder nur 
ungenugend ausgebildet, so kommt es bereits inner- 
halb der Anspritzduse zu einer Vernetzung des Silikon- 
kautschukes, wodurch sich beispielsweise an den 
Dusenrandern unerwunschterweise Haute ausbilden 
konnen und der Spritzvorgang beeintrachtigt wird. 

Die Zufuhr der Silikonmasse erfolgt uber den 
Zufuhrkanai 1 2, der auch als gemeinsamer Zufuhrkanal 
fur eine Vielzahl von hier nicht dargesteltten, nebenein- 
anderliegend angeordneten NadelverschluBdusen die- so 
nen kann. 

In der Mitte der Duse 1 ist die VerschluBnadel 14 
angeordnet, die in axialer Richtung langs der Dusenka- 
nalachse zum Offnen und SchlieBen der Ausgangsoff- 
nung verschiebbar angeordnet ist. Das axiale 55 
Verschieben der Nadel 14 erfolgt mittels einer Betati- 
gungsvorrichtung, die in einem separaten Antriebsblock 
- in vorliegendem Fall hinter der Nadel verschluBduse 
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angeordnet ist. Die Betatigungsvorrichtung ist hier als 
Hydraulikantrieb 18 ausgebildet, wobei die axiale 
Bewegung der Nadel mittels Verschieben eines Kol- 
bens 20 in einem Hydraulikzylinder erfolgt. 

5 Der Antriebsblock 16, der den bzw. die Hydraulik- 

arrtriebe einer bzw. mehrerer nebeneinanderliegender 
NadelverschluBdusen aufnimmt, ist von dem Dusen- 
block durch einen Zwischenraum 22 getrennt. Auf diese 
Art und Weise wird sichergestellt, daB bei eventuell aut- 
re tretenden Leckagen des Hydraulikantriebssystems kein 
Hydraulikol in den Kanal der Duse gelangt und sich dort 
unerwunschterweise mit dem zu verarbeitenden Kunst- 
stoff mi sent. 

Vielmehr werden derartige, aus dem Hydraulikol 
75 austretende Ruckstande in dem Zwischenraum aufge- 
fangen und von dort entfernt. 

Die einen Hydraulikantrieb umfassende Betati- 
gungsvorrichtung ist mit der VerschluBnadel nicht 
direkt, sondern uber eine flexible Kupplung 24 verbun- 
20 den, die ein Wander n der Nadel auf gr und von Warme- 
ausdehnungsunterschieden zwischen der heiBen 
Kontureinheit und dem gekuhrten Kaltkanalabschnitt 
quer zur Langsachse des Dusenkanals erlaubt, ohne 
daB es hierbei zum Bruch der Nadel 14 kommt. Die 
25 Nadel 14 selbst wird durch eine Dichtung 26 aus dem 
Dusenkanal heraus in den Zwischenraum, in dem auch 
die Kupplung 24 angeordnet ist, gefuhrt. 

Die Einstellung des Materialstroms erfolgt im 
Gegensatz zum Stand der Technik nicht durch eine in 
30 der Zufuhrleitung angeordnete Drossel, mit der nur der 
Materialstrom geregelt werden kann, sondern dadurch, 
daB mittels des Hydraulikantriebes der Offnungshub 
der VerschluBnadel und damit der AnguBquerschnitt 
eingestellt wird. Damit ist eine Justierung des Kavitats- 
35 fullvorganges und damit Abstimmung des Werkzeuges 
auf einfache Art und Weise mOglich, ohne daB mecha- 
nische Anderungen vorgenommen werden mussen. 
Des weiteren erlaubt diese Art der Einstellung der Duse 
durch eine Anderung des Dusenanschnittquerschnittes 
40 Qber die Nadelstellung sehr konstante Anspritzverhait- 
nisse und damit exakte Reproduzierbarkeit bei wieder- 
holt gefahrenen ZyWen. Die Einstellung des 
Offnungshubes erfolgt in der dargesteltten Ausfuh- 
rungsform fur jede Nadel eines NadeldusenverschluB- 
45 systemes durch Einstellung des Kolbenhubes des 
Hydraulikantriebes, der dieser Nadel zugeordnet ist. 
Die Einstellung des Kolbenhubes wiederum erfolgt mit- 
tels eines Ober eine Stellschraube einstellbaren 
Anschlagkolbens. 

Wie bereits oben erwahnt, konnen eine Vielzahl 
von NadelverschluBdusensystemen, wie in Fig. 1 dar- 
gestelit, nebeneinander angeordnet werden, um auch 
ein Vielfachwerkzeug ausbilden zu k6nnen. GemaB der 
Erfindung ist es hierbei wichtig sicherzustelien, daB 
jede der einzelnen Nadeln der unterschiedlichen Nadel- 
verschluBdusen in ihrem Offnungshub einzeln einstell- 
bar ist, beispielsweise dadurch, daB jedem 
NadelverschluBventil ein eigener Hydraulikantrieb mit 
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Stellschraube zugeordnet ist. Aufgrund der kompakten 
Bauweise der AnspritzdOsen, die insbesondere auch 
aus Fig. 2 ersichtlich wird, ist es mOglich, mit Hilfe der 
erfindungsgemaBen NadelverschluBsysteme in Mehr- 
fachwerkzeugen StichmaBabstande zu realisieren. die 
bis zu 1 mm herabreichen. In einer besonders ausge- 
stalteten Ausfuhrungsform ist es auch maglich, einen 
StichmaBabstand zwischen 5 und 1 5 mm zu realisieren. 
Aufgrund dieses sehr eng wahlbaren StichmaBabstan- 
des eignen sich KaltkanalspritzgieBwerkzeuge, die eine 
Vielzahl der erfindungsgemaBen NadelverschluBdu- 
sensysteme umfassen, vorzQglich fQr die Herstellung 
von Silikonkautschukformteilen mit eng beabstandeten 
Elementen, beispielsweise zur Herstellung von Leitfa- 
higkeitsmatten fur Tastaturen, die bis zu 110 Anspritz- 
punkte aufweisen kOnnen. 

Als weiterer Vorteil ist zu erwahnen, daB das erfin- 
dungsgemaBe Hydraulikantriebssystem eine sehr hohe 
aktive SchlieBkraft aufweist, die weit uber der der aus 
Sicherheitsgrunden bislang verwendeten Pneumatiksy- 
steme liegt. AuBerdem kCnnen die ZyWuszeiten mit 
einer derartigen Antriebsvorrichtung fur einen SprHzvor- 
gang gegenuber dem Stand der Technik drastisch ver- 
kurzt werden. Als weiterer Vorteil ist aufgrund der freien 
Einstellbarkeit der Nadel die AnschnittgrOBe durch Ein- 
stellung des Offnungshubes in weiten Bereichen variier- 
bar und kann damit auf einfache Art und Weise den 
Artikel- und Produktverarbeitungserfordernissen ange- 
paBt werden. 

In Fig. 2 ist das erfindungsgemaBe Nadelver- 
schluBdusensystem nochmals detaillierter dargestellt. 
Wiederum ist ein NadelverschluBdusensystem mit einer 
NadelverschluBduse dargestellt. die in die Kontureinheit 
hineinragt. Das Kaltkanalsystem KKS ist, wie in Fig. 1, 
von der Kontureinheit KE thermisch mittels einer Trenn- 
wand 9 entkoppelt. Die NadelverschluBduse urrrfaBt 
einen Dusenkdrper 1 , eine AustrittsOffnung 5 sowie eine 
ZufuhrOffnung 3. Innerhalb des DusenkOrpers ist die in 
axialer Richtung verschiebbare Nadel 14 angeordnet. 
Im Bereich der AustrittsOffnung 5 ist zur warmemaBigen 
Entkopplung von Duse und Werkzeug noch eine Uber- 
wurfkappe 6 vorgesehen, die bevorzugt aus einem Epo- 
xidharz gefertigt sein kann. 

In Fig. 2 kOnnen insbesondere Einzelheiten der 
erfindungsgemaBen Temperiervorrichtung 10 entnom- 
men werden. Die Temperiervorrichtung 10 umfaBt einen 
Zufuhrkanal 100 fur die Kuhl- bzw. Heizflussigkeit und 
einen Abfuhrkanal 102. Wesentlicher Bestartdteil der 
Temperiervorrichtung ist der in den DusenkOrper einge- 
brachte Hohlkfirper 104. der in seiner Mitte eine Boh- 
rung fur die Nadel 14 aufweist. An seinem auBeren 
Rand besitzt der HohlkOrper zur DOsenwand hin ein 
zweigangiges Gewinde 106, 108. In den ersten Gewin- 
degang 106 wird das Kuhlmittel eingebracht. Dieses 
strOmt entlang des Gewindes in Richtung der Austritts- 
Offnung des Kunststoffmaterials radial urn den HohlkOr- 
per herum. Im Bereich der AustrittsOffnung des 
Kunststoffmaterials wird das Kuhlmittel uber eine Frei- 



drehung in das zweite Gewinde geleitet, in dem die 
KOhlflussigkeit wiederum radial urn den HohlkOrper 
herum in Richtung der AbfuhrCffnung 102 zuruckstrOmt. 
Auf diese Art und Weise wird bei dem erf indungsgema- 

5 Ben NadelverschluBdusensystem eine gleichmaBigere 
KOhlung insbesondere im Bereich der Nadelspitze als 
bisher im Stand der Technik ublich erzielt. Als weiterer 
Vorteil dieser Ausgestaltung der Temperiervorrichtung 
ist die zusdtzliche Stabilitat zu nennen, die der Dusen- 

w wand aufgrund der Gewindegange, die die Dusenwand 
mittragen, verliehen wird. Auf diese Art und Weise ist es 
mdglich, die DOsenwand selbst bei hohen Drucken sehr 
dunn ausbilden zu kOnnen, was wiederum sich in nur 
sehr geringen Abmessungen der NadelverschluBdOse 

15 wiederspiegelt und es ermOglicht, den erfindungsgema- 
Ben engen StichmaBabstand zwischen benachbarten 
Dusen in einem Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug zu reali- 
sieren. 

Die Zufuhrung der Kunststoffmasse erfolgt uber 

20 eine gemeinsame Zufuhrleitung. die Teil eines Zufuhr- 
systems sein kann. Urn im Zufuhrsystem bei einer Vel- 
zahl von Kavitaten einen gleichmaBigen Druckaufbau 
zu erzielen, wird vorteilhafterweise das Zufuhrsystem 
so ausgefuhrt, daB gleiche FlieBiangen erhalten wer- 

25 den. Dies kann zu einer Ausbildung desselben mit meh- 
reren Verteil-Ebenen fuhren. Wie schon bei der in Fig. 1 
dargestellten Ausfuhrungsform ist der Antriebsblock 1 6 
vom die NadelverschiuBdusen tragenden Block uber 
einen Zwischenraum 22 getrennt. Der Zwischenraum 

30 22 dient dazu, im Falle einer Leckage des Hydraulikan- 
triebsystems eventuell austretendes HydraulikOl aufzu- 
nehmen und zu verhindern, daB dieses in den Dusenteil 
eintritt und sich dort unerwunschter Weise mit dem zu 
spritzenden Kunststoff mischt. Wie schon in Fig. 1 dar- 

35 gestellt. ist die aus dem DusenkOrper heraustretende 
t Nadel, die zum Antriebssystem gefuhrt wird, mittels 
einer Dichtung 26 gegenuber dem Zwischenraum 22 
abgedichtet 

Innerhalb des Zwischenraumes 22 ist eine flexible 

40 Kuppluhg angeordnet, die die Nadel der Nadelver- 
schluBduse mit dem jeweiligen Hydraulikantriebssy- 
stem verbindet Die flexible Kupplung erlaubt aufgrund 
der eingebrachten Offnung 110 einen seitlichen Versatz 
der Nadel 14, beispielsweise aufgrund von Warmeaus- 

45 dehnungsunterschieden, ohne daB die Verbindung zum 
Antriebssystem unterbrochen wird oder die Nadel 
bricht. Urn dieses seitliche Wandern der Nadel ermOgli- 
chen zu kOnnen, ist die Dichtung 26 mit axialen, umlau- 
fenden Ausnehmungen 112 und 114 versehen. 

so Wie bereits schematisch in Fig. 1 angedeutet, weist 
das Hydraulikantriebssystem einen Hydraulikkolben 
auf, dessen Kblbenstellung direkt mit der Nadelstellung 
korrelliert. Zur Betatigung des Kolbens wird uber die 
Leitungen 30 bzw. 32 Hydraulikflussigkeit kontrolliert 

55 zu- bzw. abgefuhrt und somit die Kolbenstellung veran- 
dert. Die kontrollierte Zu- bzw. AbfOhrung kann mit Hilfe 
von einstellbaren Ventilen vorgenommen werden. Das 
erfindungsgemaBe NadelverschluBsystem kann auf- 
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grund der Einstellbarkeit des Hydraulikantriebs nicht 
nur kontrolliert die AustrittsOffnung verschlieBen, viel- 
mehr ist es mit diesem System auch mOglich, eine kon- 
trollierte Offnung durch Ansteuern des Kolbens bzw. 
Schiebers zu erreichen. Im Gegensatz zu den bisheri- 
gen Systemen erfolgt bei dem erfindungsgemaBen 
somit das Offnen nicht mehr alleine aufgrund des 
Spritzdruckes, sondern durch Betatigung des Schie- 
bers. Dadurch wird es mOglich, Nadeln mit geringerem 
Durchmesser als bislang verwenden zu kOnnen. Die 
Einstellung des Offnungshubes der Nadel, der die 
GrOBe der AustrittsOffnung for die Kunststoff masse aus 
dem DusenkOrper bestimrrrt, erfolgt in der dargestellten 
Ausfuhrungsform mittels eines axial verschiebbaren 
Anschlagkolbens 28 und einer Stellschraube 30, wobei 
der Anschlagkolben 28 den Kolbenhub des Hydraulik- 
kolbens 20 begrenzt und damit das Zuruckziehen der 
Nadel 14 in den DusenkOrper 1. Dies ermOglicht die 
Einstellung einer bestimmten GrOBe der AustrittsOff- 
nung 5. 

In den Fig. 3 und 4 ist nochmals der Teil des Hohl- 
korpers 104, der die Temperiervorrichtung 10 umfaBt, in 
einer Draufsicht und im Langsschnitt A-A gezeigt. 

Die Draufsicht auf den im allgemeinen kreisrunden 
HohlkOrper 104 zeigt deutlich das zweigangige 
Gewinde mit dem ersten Gewindegang 106 und dem 
zweiten Gewindegang 108 . 

Der Langsschnitt A-A zeigt die in den HohlkOrper 
104 eingearbeiteten Le'rtungen 120, 122, die uber eine 
Aus- bzw. Eintrrttsdffnung 124 bzw. 126 das Kuhl- bzw. 
Heizmittel vom Zufuhrkanal 100 des DusenkOrpers zum 
ersten Gewindegang 106 und vom zweiten Gewinde- 
gang 108, in dem das Kuhl/Heizmittel zuruckstromt, in 
den Abfuhrkanal 102 leitet. 

Wie bereits weiter oben ausfuhrlich beschrieben, 
ist es moglich, eine Vielzahl der erfindungsgemaBen 
NadelverschluBdusensysteme in einem Block nebein- 
ander mit Abstand anzuordnen, urn so ein Kunststoff- 
SpritzgieBwerkzeug zur Verfugung zu stellen, das eine 
Vielzahl von Anspritzpunkten fur tomplexe Formteile, 
beispielsweise Tastaturen fur Computer, herzustellen. 
Aufgrund der erfindungsgemaBen, bespnders kompak- 
ten Bauform ist es hierbei moglich, sehr geringe Stich- 
maBabstande zu realisieren. 

Damit erlaubt es das erfindungsgemaBe Nadelver- 
schluBdusensystem erstmals, maschinell mit einer 
exakten Reproduzierbarkeit und sehr konstanten 
Ansprrtzverhaitnissen auch komplexe Formteile, insbe- 
sondere aus Silikonkautschuk, herstellen zu konnen. 

Patentanspruche 

1. NadelverschluBdusensystem mit 

1.1 einer NadelverschluBduse (1), umfassend 
einen DOsenkOrper, der eine Austrittsoffnung 
(5) und eine ZufuhrOffnung (3) fur die Kunst- 
stoffmasse aufweist sowie einer im DusenkGr- 



per angeordneten, in Langsrichtung axial 
verschiebbaren Nadel (14) und 

1.2 einer Betatigungsvorrichtung (18) zur Beta- 
tigung der im DusenkOrper axial in Langsrich- 

5 tung verschiebbaren Nadel (14) der 

NadelverschluBdOse (1 ) dadurch gekennzeich- 
net, daB 

1 .3 der Offnungshub der in Langsrichtung axial 
verschiebbaren Nadel (14) der Nadelver- 

w schluBduse (1) einstellbar ist. 

2. NadelverschluBdusensystem nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die NadelverschluBduse (1) eine Temperiervorrich- 

15 tung (10) umfaBt 

3. NadelverschluBdusensystem nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Temperiervorrichtung (10) einen im DusenkOr- 

20 per angeordneten HohlkOrper (1 04) umfaBt, der ein 
zweigangiges Gewinde (106, 108) zur DQsenwand 
hin aufweist: 

4. NadelverschluBdusensystem gemaB einem der 
25 Anspruche 1 bis 3 t 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die Nadel (14) mit der Betatigungsvorrichtung (18) 
Qber eine flexible Kupplung (24) verbunden ist. 

30 5. NadelverschluBcIOsensystem gemaB Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die flexible Kupplung (24) derart ausgebildet ist, 
daB die Nadel (14) quer zur Achsrichtung des 
DusenkOrpers beweglich ist. 
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6. NadelverschluBdusensystem gemaB einem der 
Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Betatigungsvorrichtung (18) ais Hydraulikan- 

triebssystem ausgebildet ist. 

7. NadelverschluBdusensystem gemaB einem der 
Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

der DusenkOrper durch einen Zwischenraum (22) 

von der Betatigungsvorrichtung getrennt angeord- 

netist. 

8. Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug mit 

8.1 mindestens einem NadelverschluBdusen- 
system, dadurch gekennzeichnet, daB 
das NadelverschluBdusensystem gemaB 
einem der Anspruche 1 bis 7 ausgebildet ist. 

9. Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug gemaB Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die mindestens eine NadelverschluBduse des min- 
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destens einen NadelverschluBdGsensystems in 
einem Dusenblock und die mindestens eine Betati- 
gungsvorrichtung in einem Antriebsblock angeord- 
net sind, wobei der Dusenblock mit dem 
Antriebsblock zu einer Duseneinheit verbunden ist. 5 

10. Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug gemaB einem der 
Anspruche 8 Oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug eine Vielzahl 
von NadelverschluBdGsensystemen umfaBt, wobei 10 
die NadelverschluGdusen der Vielzalhl von Nadel- 
verschluBdusensystemen in einer Ebene mit 
Abstand zueinander angeordnet sind, so daft sich 

ein bestimmter StichmaBabstand ergibt. 

15 

11. Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der StichmaBabstand grOBer als 1 mm ist. 

12. Kunststoff-SpritzgieBwerkzeug nach Anspruch 10, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der StichmaBabstand zwischen 5 und 15 mm liegt. 

13. Verwendung eines Kunststoff-SpritzgieBwerkzeu- 
ges gemaB einem der Anspruche 8 bis 12 als Kalt- 25 
kanalanguBsystem zur Verarbeitung von 
Silikonkautschuk. 

14. Verwendung eines Kunststoff-SpritzgieBwerkzeu- 
ges gemaB einem der Anspruche 8 bis 12 als HeiB- 30 
kanalanguBsystem zur Verarbeitung von 
Thermoplasten. 
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